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Abstractor DE2 104262 

The metal or plastic gauze is tensioned in a frame and covered with a thin, opaque metal layer. - 
Specif., the gauze is made of stainless steel or nickel or a non-metallic material such as silk, 
polyamide, polyterephthalate or glass, covered with a metal layer such as nickel, silver, copper or 
brass. - This metal layer is pref. applied by electroless deposition and is then electrolytically 
strengthened. 
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S.B. Silversohotz - l6 

INTERNATIONAL STANDARD ELECTRIC CORPORATION, NEW YORK 
Siebdruckschablone mit hoheih Auflbsungsvermbgen und Verfahreri zu ihrer 
Herstellung 

Die Anmeldung bezieht sich auf Siebdruckschablonen mit hohera Auflbsungs- 
verrabgen tind deren Herstelltingsverfahreni 

Bel den meisten derzeit verwendeten Siebdruckschablonen werden zur Her- 
stellung der abgedeckten Flachen der Siebdruckschablone Gelatine, Kunst- 
stoff Oder Emulsionen verwendet. Diese Werkstoffe, wie Polyvinylalkohol , 
haben den Nachteil, dass durch damit hergestellte Siebdruckschablonen 
keine wasserlbsliche oder verdiinnte Siebdruckfarbe aufgetragen werden 
kanri, weil diese ineist wlbst in Wasser Ibslich sind und daher leicht 
von der Parbe aufgelbst warden kbnnen. Verschiedene andere Arten von 
Kunststoffen, Gelatinen und Emulsionen werden von Reinigungsmitteln und 
Parb-Lbsungsmitteln mit Bestandteilen wie Methylathylketon und Toluol 
angegriffen. 

Aussewiem weisen die abgedeckten Telle aus Emulsionen hergestellter 
Siebdruckschablonen haufig rauhe, gezackte Kanten auf, well die Maschen- 
kanten einer einzelnen Masche der Siebdruokgaze, die teilweise mit Emul- 
sion gefullt ist, nicht genugend fest ist, urn die Emulsion festzuhalten. 

Andere Nachteile der Siebdruckschablonen, bei denen die abgedeckten Tel- 
le aus Emulsion bestehen, liegen darin, dass sie nicht fur einen lange- 
ren v/iederholten Gebrauch geeignet sind. 

Meballische Schablonen weisen eine bessere yerschleissfesbigkeit aufj 
sie kbnnen aber nicht verwendet weideu. werm beispiel^r./else gedruckte 
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S.B. Silverschotz - l6 

Funkte, die von einem Ring trnggeben sind« auf der Schablone vorhan- 
den sein sollen, well es auf der Schablone keine Haiterung fur den 
Punkt gibt. Ausserdem weisen derartige Sohablonen bei Mustem init 
soharfen Kanten die Tendenz auf, Bioh abzuheben, itenn die Siebdruok- 
farbe mlt einem Abstreifer auf der Schablone vertellt wird. 

Urn diese Nachteile zu vermeiden, ist es berelts bekannt geworden 
(US-PS 2 569 752) , eine metallische Schablone dadurch herzustellen, 
dass die Metallplatte im freien Tell der Schablone zmachst auf eine 
geringere Wandstarke geatzt wird und anschliessend auf der gleichen 
Flache Locher ausgeatzt werden. Hit dieser Technlk kann natui'lich 
bestenfalls ein bestimmtes inaxlniaJ.es Auflosungsvermbgen von etwa 
150 Mesh bei einer noch vertretbaren Starke der Schablone von etwa 
0,018 mm erreieht werden. Ausserdem sind derartige Sehablonen nur 
fur ein Muster zu verwenden, well das elnmal aufgebrachte Muster nicht 
raehr entfemt und durch ein anderes ersetzt werden karm, es sei denn, 
man wurde an den abgeatzten Flachen wieder Bfetall auftragen, was je- 
doch zu aufv/endig ist. 

Der Anmeldung Ilegt somit die Aufgabe zugrunde, eine Siebdruekschablone 
mit hohem Auflosungsvermogen anzugeben, bestehend aus einer in einem 
Raliraen eingespannten Siebdruckgaze aus Metall oder Kunststoff , deren 
abgedeckte Flachen gegen Siebdruekfarben bestandiger sind als bei den 
bekannten Slebdruckschablonen und die fur das Aufbringen anderer Sieb- 
druckmuster v/iederverwendbar sind, 

Erfindungsgsmass ist zu dieseia Zwetsk der abgedeekte Teii dar oiebdruok- 
gaae mlt einer dliiuieti, itfidur'iliiVr-sIsen Metail.^ahieht hede;:kt. 

Wenn die JLtJ diutKfaaJirt ctna 'iJ ... .lotail .iLe ,.:-Ait 

ball bestehen. 
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Besteht die SieMruck^e Jedoch aus elnem niohtmetallischen Werk- 
stoff wic Selde Polyamid, Polyterephthalat oder Glas, so soli die 
diinne Hetallschicht aus eineni Hetall wie Nickel, Sllber, Eupfer 
Oder Messing bestehen. 

Nach einen Ausfiairungsbeisplel der Erflnduzig ist die Metallsohicht 
bei nichtnstalllscher SieMruckgaze in etner Starice von 0,025yU bis 
0,75 ^ durch strcnnLose Hetalllsierung aufgebracht und ansohliessend 
elektFolytisch verstarkt. 

Die erfindungsgemasse Blebdzruckscbablone kann nach zwei verschiedenen 
VerfabrCT bergestellt werden. Bel dem einen Yerfahren vrird zunachst 
die gesamte ELache der Slebdzuckgaze mit der dUrmen Metallsohicht be- 
deckt, dann unter Freilassung des frelen Tells der Siebdruckschablone 
ein Atzscbutz auf die Siebdrackipize aufgetr£ig»i> ansohliessend die Me- - 
tallscfalcbt von dem frelen Tfeil abgeatzt und schliesslich die Stz- 
schutzscililf^t entfemt. 

Bei dem anderen Verfahren wild zunachst auf den f reien Tell der Sieb- 
druckschablone eine Schutzschlcht aufgetragen, dann die Siebdruckgaze 
mi-t der diamen Metallschicht bedeckt und schliesslich die Schutzschicht 
entfera-t. 

Die Erfindung wird nachstehend anhand der Figuren 1 bis 5 naher erlau- 
tert. Es zeigen: 

Fig. 1 eine Slebdrucksidiablone im BohBustand, 

Fig. 2a bis 2c verschiedene Zwischenstuf en bei der Herstellung des 
Siebdruckmusters auf der Siebdruckschablone , vind 

Fig. 5a bis 3e verschiedene Zwlschenstufen bei der Herstellung nach 
einem anderen Verfahren, 
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Nacsh der Erfindung werden Siebdruckschablonen mit hohem AufliJsmgs- 
vermogen hergestellt. Das AufliJstingBvennSgen bewegt sich in der Grds- 
senordnung zvd.schen I65 und 325 Mesh, wobel die Bezeiclmung I65 Mesh 
165 Linien pro inch (ca. 6,5 Idnien pro mm) bedeutet. 

Bei der Herstellung der Siebdruckschablone wird - wie atus Pig. 1 er- 
sidhtlich - von einem Rahmen 2 ausgegangen, der mit Siebdruckgaze 1 
bespannt ist. Die Gaze soil beispielsweise 200 Mesh aufweisen und ent- 
weder in dem Rahraen 2 festgeklenmt oder festgeklebt sein. Die Gaze 
kann entweder aus Metall wie nichtrostendem Stahl oder Nickel, oder 
aus einem Nichlanetall wie Seide, Polyaraid, Polyterephthalat oder Glas- 
faser bestehen, Der Rahmen 2 kann aus Metall wie Aluminium oder Stahl 
Oder auch einem Kanststoff bestehen, 

Bei einer ftusftlhrungsform der Erfindrmg wird - wie aus Pig. 2 a er- 
sichtlioh - die diinne Metallsohicht 5 auf der gesaarten PlSohe der 
Siebdruckgaze aufgetragen, bis alle Maschen der Gaze mit Metall ge- 
fullt sind. Die GUte der Metallschioht kann in einfacher Weise da- 
durch kontrolliert werden, dass die Siebdruckschablone gegen Moht 
gehalten wird. Wenn die Gaze 1 aus Metall besteht, kann die Metall- 
sohicht 5 nach einem Metallbeschichtungsverfahren aufgebracht werden, 
Es ist jedboh darauf 2u aohten, dass fUr die Metallschioht ^ ein an- 
deres Metall als der Gazewerkstoff gewShlt wird, Wenn also die Gaze 2 
aus nichtrostendem Stahl bestehti dann kSnnen als Beschiohtungsmetal- 
le Kupfer, Nickel, Sllber oder Legierungen, wie Messing, verwendet 
werden. 

Die Gaze kann Jedoch auch aus einem nichtraetallischen Werkstoff wie 
Seide, Poiyamid, Polyterephthalat oder Olasfaser bestehen. In einem 
solchen Fail kann es notwendig sein, die Gaze mit Nickel, Silber oder 
Kupfer stromlos in einer Starice von 0,025^u bis 0,75^u vorzumetalli- 
sieren. Danach kSnnen die Maschen nach einem anderen Metallbeschich- 
tungsverfahren vollstandig gefUllt werden. 
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Das stromlose Metalllsleren kann in elnfacher Welse so durchgefairt 
warden, dass die Gaze 1 in ein handelsubliches stromloses Metallisie- 
rungs-, beispielsweise Verkupfeiningsbad, eingetauoht wlrd. Das Auftra- 
gen der diinnen Metallschicht 3 auf der Gaze 1 kann ebenfalls nach an 
sich bekannten Metallisierungsverfahren, wie Metallspritzen oder Auf- 
dampfen, durchgefuhirt werden. 

NacMem die Metallschicht 3 auf der Gaze 1 aufgetragen ist, wird nach 
einem an sich bekannten photographischen Verfahren eine solche Hioto- 
maske 4 auf die Metallschicht aufgetragen, dass das Muster 3a, welches 
dem durch die Siebdruckschablone herzvistellenden Muster entspricht, 
d.h. beispielsweise die Zahlen 007, frei bleibt. Danach wird das Mu- 
ster 3a solange einem Stzmittel ausgesetzt, bis die Metallschicht 3 
- wie aus Big. 2o ersichtlich - auf den Flachen 8 vollstandig ent- 
femt 1st, so dass die Gaze wieder zutage tritt. Beim Atzen mit Chrom- 
saure, Schwefelsaure oder Ammoniumpersulfat wird die Metallgaze aus 
niohtrostendem Stahl nicht angegriffen, jedooh das in den Masken der 
Gaze enthaltene Kupfer. Anschliessend wird die Siebdruckschablone da- 
durch fsrtiggestellt, dass die Photomaske 4 wieder entfemt wird, so 
dass die Metallschicht 3 wieder freigelegt ist. 

Bei dem anderen Herstellungsverfahren der Siebdruckschablone wird - 
wie axis Fig. 3a ersichtlich - ledigLich entsprechend dem Muster 5 
eine Photomaske auf die Gaze atifgetragen. Anschliessend wird die rest- 
liche Gazeflache, wie in Fig. 3b gezeigt, mit der Metallschicht 6 ver- 
sehen, welche die Maschen der Siebdruckgaze ausfUllt. Wenn die Gaze 
wieder wie im voriiergehenden Beispiel aus niohtrostendem Stahl und 
die Metallschioht aus Kapfer besteht, kann die Metallschicht nach einem 
der bereits erwShnten bekannten Metallisierungsverfahren hergestellt 
weiden. Danach wird die dem Muster 5 entspreohende Photomaske wieder 
von der Gaze entfemt, so dass - wie in Fig. 3c zu erfcennen - entspre- 
chend dem Muster 7 die Gaze freiliegt. 
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Atif dlese Welse kSnnen Slebdruekachablonen nit hohem Auflosungsver- 
mogen hergestellt wezden, die giegeaiiber dea bekaimten Siebdruckscha- 
blonen eine wesentlich bessere Verscbleissfestlgkelt aufwelsen. Ge- 
gentiber den bekaimten Hetallscihablanai welst die neue Siebdruckscha- 
5 blone auch den Vorteil auf , dass sie wiedexiiolt mit anderen Mustem 
versehen wezden kann. Dazu 1st es ledigllch erfozderlich, die Hetall- 
schichten - wie 5 in Big. 2c odep 6 in ELg. 3c - zu entfemen, wel- 
ches in elnfacher Weise dureh Htsea geschehen kann, und neue Muster 
zu erzeugen. 

6 Patentansp3?uche 

2 Bl. Zeichnungen mit 3 Big. 
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S.B. Silverschotz - 16 
Pataitanspriiehe 

Siebdnickschablone mit bobem Auflostmgsvermbgen, bestehend aus 
einer in einem Baiaaen eingespannten Slebdruckgaze aus Metall oder 
Ktmststoff , detdtu-ch gekennzelehaet, dass der abgedeokte Teil der 
Slebdruckgaze mit einer duonrai, imdurcblassigen Metallschicht be- 
deckt ist. 

2. Siebdruckscshablone nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , dass 
die Slebdruckgaze aus ela«B Hetall, wie nichtrostender Stahl oder 
Nickel, uod die dtime Metallschicht aus einem anderen Metall be- 
steht. 

5. aiebdruckschablone nach Anspruch 1, dadtirch gekennzelehnet , dass 
die Slebdruckgaze aus einea nichtmetalllschen Werkstoff wie Seide, 
Polyamid, Polyterephthalat oder Glas besteht und mit einem Metall 
wie Nickel, Silber, Etipfer oder Messing iiberzogen ist. 

4. Siebdrucksehablone nach den Anspruchen 1 und 3, dadurch gekenn- 
zelchnet, dass die Metallschicht in einer Starke von 0,025^u bis 
0,75yu (1 bis 30 mierolnch) durch stromlose Metallisienmg aufge- 
bracht und anschllessend elefctrolytlsch verstarkt ist. 

5. Verfahren zur Herstellung einer Siebdrucksehablone nach den Anspru- 
chen 1 bis 4, dadurch gekqmzeichnet, dass zunachst die gesamte Pla- 
che der Slebdruckgaze olt der diimen Metallschicht bedeckt, dann un- 
ter Ereilassung des freien Tells der Siebdrucksehablone ein Atz- 
schutz auf die Slebdnaskgaze aufgetragen, anschllessend die Metall- 
schicht von dem freien TBiX atbgeStzt und schliesslich die Atzschutz- 
schlcht entfeznt wird. 
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5. B. Silverschotz - l6 

6. Verfahren zur Herstellijng einer Slebdruckschablone nach den An- 
spriichen 1 bis 4, daduroh gekennzelohaet, dass zunSchst auf den 
freien Teil der Slebdruckschablone eine Schutzsohicht aufgetra- 
gen, danaeh die Siebdruckgaze mit der diinnen Metilschicht be- 
deckt und schliesslich die Schutzschicht entfenit vdrd. 
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